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Die Erfindung betrif ft eine Vorrichtung zum Schleifen von Hart- 
metallplattchen von einer Mas chine oder von anderen Werkzeugen 
und insbesondere ein Verfahren zum Filtern des Kiihlmittels , das 
in einer solchen Vorrichtung verwendet wird. 

5 

Die US 4 186 529 zeigt ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Schleifen der Schneidkanten und der Freif lachen an Schneidwerk- 
zeugen, wie zum Beispiel an Fraskopfen oder an anderen ahnlichen 
Werkzeugen. 

10 

Zum Beispiel werden bei der Hers tel lung von Sageblattern Hart- 
metallplattchen durch geeignete MaBnahmen (wie zum Beispiel 
Hartloten) an der Umfangskante des Blattes angebracht, um daran 
die Zahne auszubilden. Obwohl die an den Hersteller des Blattes 

15 gelief erten Plattchen fiir die Schneidauf gaben, fiir die sie even- 
tuell bestimmt sind, die passende Form inner ha lb akzeptierbarer 
Toleranzen haben, miissen sie immer einem abschliefienden Schleif- 
vorgang unterzogen werden, um sicherzustellen, daB sie scharf 
sind und genauere Toleranzen haben, die fiir das Endprodukt er- 

20 forderlich sind. 

Abhangig von dem speziellen herzustellenden Sageblatt kann der 
abschlieBende Schleifvorgang in einer oder zwei Stufen erf olgen, 
wobei dies durcn eine Schleif vorrichtung erreicht wird, die Ein- 

25 richtungen hat f um das Blatt in mehreren verschiedenen Winkel- 
positionen zu halt en, um so nacheinander jedes Plattchen in der 
* Nahe von einem oder mehreren Schleif scheiben zu halten, die in 
der Vorrichtung angebrdnet und dazu ausgestaltet sind, um an 
jedem Plattchen vorbeigef uhrt zu werden, um dieses in einer 

30 bestimmten Ebene abzuschleif en . Die Schleif scheibe wird zur 
Durchf iihrung des Schleifvorganges durch die Vorrichtung ange- 
trieben und enthalt ein hartes Verbundmaterial mit Industrie- 
diamant-Partikeln, mit Hilfe derer von den Hartmetallplattchen 
Material abgeschlif f en und entfernt werden kann. 
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Bex diesem Verfahren wird durch die Vorschubgeschwindigkeit und 
durch die relative Geschwindigkeit zwischen dem Plattchen und 
der Schleif scheibe eine betrachtliche Reibungswarme und auch ein 
sehr feiner Hartmetallstaub erzeugt. Daher wird ein Kuhlmittel 
5 verwendet, urn beim Schleif en jedes Plattchen abzuspulen, wobei 
das Kuhlmittel Wasser und zahlreiche bekannte Zusatze enthalt, 
urn den Schleif prozefl zu .unterstiitzen. Einer dieser Zusatze 1st 
zumindest ein rostverhinderndes Mittel, urn die korrosiven Eigen- 
schaften des Wassers auszugleichen* 

10 

Betrachtungen beziiglich des Unweltschutzes allein reichen aus, 
urn das Kuhlmittel nach des sen Benutzung nicht einfach zu ent- 
sorgen, aber in jedem Fall sind es die Kbsten der zahlreichen 
verwendeten Zusatze, die eine kontinuierliche Zufuhrung von 
15 frischem Kuhlmittel verbietet. Jede Schleif vorrichtung hat daher 
auflerdem eine Kuhlmittel-Sammeleinrichtung, in die gebrauchtes 
Kuhlmittel einlauf t und aus der eine Pumpe das gesammelte Kuhl- 
mittel herauspumpt, urn es wieder dem Schleif bereich der Vorrich- 
tung zuzuf iihren 

20 

Der wahrend des Schleifvor gangs erzeugte Hartmetallstaub wird 
.natiir lichen gro .Stent ei Is mitgefuhrt und in Losung in dem Kuhl- 
mittel enthalten, und da der Staub so fein ist, besteht keine 
Moglichkeit, inn in der Sammeleinrichtung in betrachtlichem MaBe 

25 aus dem Kuhlmittel auszuscheiden, bevor dieses wieder zugefuhrt 
wird- Einige Stunden nachdem eine neue Ladling von -Kuhlmittel in 
die Schleif vorrichtung eingefiiilt wurde, ist das Kuhlmittel 
primar mit Hartmetallstaub stark kontaminiert . . Natiir lich wird 
auch durch die Abnutzung der Schleif scheiben Staub erzeugt, 

30 jedoch betragt dieser Anteil weniger als 10% des insgesamt 
erzeugten Staubs - 

Diese Kontaiainierung fuhrt zu weiteren Problemen. Ein Problem 
betrlfft die Umwelt, da sich am Schleif punkt ein Teil des Kiihl- 
35 mittels in ein Spray verwandelt,. das in die Umgebung eintritt 
und den darin enthaltenen Staub mit sich fuhrt. Neben der Ver- 
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schmutzung, die- durch dies en Staub verursacht wird, da sich der 
Staub langsam auf jeder horizontal en Flache in der Umgebung der 
Vorrichtung absetzt, kann fur Personen, die die Vorrichtung 
bedienen, ebenfalls ein Gesundheitsrisiko bestehen, . und zwar 
5 aufgrund.von Kobalt Oder anderen Bindemitteln, die bei der Her- 
stellung von Hartmetallplattchen und Schleif scheiben verwendet 
werden. Gemafi einiger Bestimmungen ist es bei einer solchen 
Schleif vorrichtung daher erf order lich, in der Schleif umgebung 
eine Scheibe und. eine Vakuumabsaugeiiirichtung vorzusehen, urn 

10 kontaminierte Luft aus dem Schleif bereich und aus der moglichen 
Umgebung des Bedieners der Schleif vorrichtung abzusaugen. Das 
Erfordernis hierfur wiirde betrachtlich vermindert , wenn wahrend 
der gesamten Zeit ein sauberes Kuhlmittel verwendet wiirde. Ein 
wei teres Problem ist die Verschmutzung der Vorrichtung und ins- 

15 besondere die Verschmutzung der sich bewegenden Telle mit einem 
f einen, sehr harten Staub, wodurch die Lebensdauer der Vorrich- 
tung betrachtlich vermindert wird. 

Die Vorteile, die durch die Verwendung einer sauberen Losung 
20 erreicht werden, sind. natiirlich seit langem bekannt, und eine 
naheliegende Moglichkeit besteht darin, das Kuhlmittel zu f li- 
tem, bevor es wieder zugefuhrt wird. Die durch sennit tliche 
GroBe der im Kuhlmittel gelosten Partikel liegt jedoch in der 
Gr6J3enordnung von einem MXkrdn, und deshalb ist die Verwendung 
25 von wegwerfbaren Ker amikf i Item und eines Drucksystems erf order- 
lich, um das Kuhlmittel durch den Filter zu pressen. Eine solche 
Anordnung ist vernal tnismaBig teuer. 

Eine weitere bekannte KUhlmittel-Reinigungseinrichtung, die in 
30 der DE 10 34 306 B gezeigt ist, hat einen geneigten Abscheide- 
kanal mit einer magnet isiert en Flache. 

Eine weitere Moglichkeit besteht darin, fur eine Anzahl von 
S chleif mas chinen einen grofien zentralen Kuhlmitteltank vorzu- 
35 sehen, in den der Sumpf von jeder Vorrichtung eingeleitet und 
aus dem eine gereinigte Losung ehtnommen wird. Es besteht die 
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Hof fnung, daB sich nach ausreichender Zeit und geniigendem Still- 
stand zumindest die grofieren, schwereren Partikel aus der L6sung 
abgesetzt haben, bevor das Kuhlmittel wieder verwendet wird. Es 
sind jedoch die kleinen, leichten Partikel, die hauptsachlich 
5 fur die vorstehend erlauterten Probleme verantwortlich sind, da 
. gerade sie in dem Spriihnebel gehalten sind und dazu neigen, in 
Richtung des Bedienpersonals abgelenkt zu werden und sich an 
unerwunschten Stellen absetzen. Es ist unwahrscheinlich, daB der 
zentrale Tank bei vorgegebenen wirtscha ft lichen Beschrankungen 
10 groB genug ist, urn sicher stellen zu konnen, daB sich die kleinen 
Partikel absetzen . AuBerdem konnen kleinere Partikel eher als 
ein Kolloid gehalten werden, . als daB sie in Losung gehen, und in 
diesem Fall setzen sich diese Partikel nie ab. 

15 Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Schleifvor richtung zu 
schaf f en, die nicht die obengenannten Nachteile hat oder die 
zumindest deren Auswirkungen . vermindert. Diese Aufgabe wird 
durch ein Verfahren zum Fil tern eines Kiihlmittels erreicht, das 
bei Schleif geraten benutzt wird, welche zum Schleifen von Hart- 

20 metal 1-Teilen verwendet werden, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Verfahren den Schritt aufweist, das Kuhlmittel uber eine raagne- 
tisierte Flache zu leiten, so daB Hartmeta 11 -Partikel , die aus 
einem Schleif bereich des Gerates in dem Kuhlmittel mitgefuhrt 
werden,. auf der Flache gehalten werden. 

25 ' 

Die durch die vorliegende Erf indung vorgeschlagene Losung beruht 
auf der Erkenntnis , daB die allgemeine Ansicht, Hartmetall sei 
in der Form, in der es fiir die Plattchen bei Werkzeugspitzen 
verwendet wird, nicht f erromagnetisch oder zumindest nicht durch 

30 ein. magnetisches Feld beeinf luBbar , nicht vollstandig richtig 
ist, und daB bei ausreichend kleinen Partikeln und ausreichend 
ruhigen Bedingungen Hartmetall von den Polen eines ausreichend 
starken Magnet en ahgezogen wird. 

35 GemaB der vorliegenden Erfindiing ist daher eine Schleif vorrich- 
tung vorgesehen, mit Einricritungen, um ein Werkzeug mit einem 
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durch die Vorrichtung zu schleifenden Hartmetallplattchen ein— 
. zuspannen, einer drehbaren Schleif scheibe, die dazu ausgestaltet 
ist, das Plattchen zu schleif en, einer Kuhlniittelreinigungsein- 
richtung, die dazu ausgestaltet ist, das Kuhlmittel wahrend des 
5 .. Schleif yorgangs uber das Plattchen und die Scheibe zu leiten, 
einer- Kuhlmittel-Sammeleinrichtung, um verbrauchtes Kuhlmittel 
und die darin mitgef iihrten , aus Hartmetall bestehenden Bestand- 
teile, die wahrend des Schleif ens erzeugt wurden, zu sammeln, 
und mit eineia Sammeltank, aus dem das Kuhlmittel mit Hilfe der 

10 Reinigungseinrichtung abgepumpt wird, dadurch gekennzeichnet, >. 
daB das Kuhlmittel und die darin enthaltenen Part ike 1 durch die 
Kuhlmittel -Sammeleinrichtung in den EinlaB eines Abscheidekanals 
eingeleitet werden, wobei der Kanal einen AuslaB hat, der von 
dem Einlafl beabstandet ist und der in den Sammeltank fiihrt, 

15 wobei der Kanal eine geringe Neigung hat, so dafi das Kuhlmittel 
vom EinlaB zum AuslaB tropfelt, und wobei eine Flache des Kanals 
magnet isiert ist, wodurch die enthaltenen Partikel von dem durch 
die magnetisierte Flache erzeugteri Magnet f eld angezogen und auf 
der Flache gehalten werden- Das aus dem AuslaB austretende Kiihl- 

20 mittel enthalt vorzugsweise weniger als 50% und idealerweise 
weniger als 90% an Hartmetallpartikeln als das in den EinlaB 
eintretende Kuhlmittel. 

Es ist of fensichtlich, daB die Wirksamkeit des Abscheidekanals 
25 durch zahlreiche MaBnahmen. verbessert werden kann. Beispiels- 
weise kann die Lange des Kanals erhoht werden, was hauptsachlich 
die Wirkung hat, daB die Verweildauer des Kuhlmittels in dem 
Abscheidekanal verlangert und dadurch die Wahrscheinlichkeit 
erhoht wird, daB sich aus Partikeln bestehende Telle durch die 
30 Wirkung des Magnetfeldes absetzen und im Kanal gehalten werden. 
Eine Erhohung der Starke des Magnetfeldes hat die gleiche Wir- 
kung. Die Verweildauer des kuhlmittels im Kanal kanh ebenfalls 
erhoht werden, indem einfach der Kanal abgesenkt wird, wobei der 
Kanal vom EinlaB zum AuslaB beziiglich der Horizontalen lediglich 
35 eine geringe Neigung von beispielsweise weniger als 5° hat, und 
indem am AuslaB ein Daram angeordnet wird. Es ist aber zu beach- 
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ten , daB das Kuhlmittel beispielsweise durch die Neigung des 
Kanals nicht so weit vom Magnet f eld entfernt ist, daB die Starke 
des Feldes nicht mehr ausreicht, urn die schwach angezogenen 
Hartmetallpartikel auf die Oberflache anzuziehen, bevor das 
5 Kuhlmittel xiber den Oamm flieBt. 

Vorzugsweise sind Einrichtungen vorgesehen, die es ermog lichen, 
den Kanai von Zeit zu Zeit von dem Partikel-Schlamm zu reinigen, 
der sich auf der Oberflache ansammelt. 

10 

Es 1st of f ensichtlich, daB verschiedene im Schutzbereich der 
vorliegenden Erfindung liegende Ausgestaltiingen des Abscheide- 
kanals ausfuhrbar sind, eine besonders bevor zugte Ausgestaltung 
ist jedoch ein Abscheidekanal mit einer Bodenplatte, die beziig- 

15 lich der Horizontalen von einem EinlaBende zu einem AuslaBende 
mit einem Winkel yon weniger als 10° und vorzugsweise mit etwa 
5° geneigt ist, und mit einem Labyrinth, das auf der Bodenplatte 
ausgebildet ist und Seitenwande hat, an denen Wande vorgesehen 
sind, die nach innen gerichtete, sich gegenseitig iiberlappende 

20 Wande umfassen, die quer zur Neigung der Bodenplatte angeordnet 
sind, um einen Labyrinthweg zu bilden, wobei am AuslaB ein Damm 
vorgesehen ist, der in der Seitenwand am Ende des Weges an dem 
AuslaBende der Bodenplatte gebildet ist, und wobei sich unter- 
halb der Bodenplatte eih Permanentmagnet befindet. 

25 

Vorzugsweise ist die. Bodenplatte selbst ferromagnetisch. Vor- 
zugsweise ist das Labyrinth nicht f erromagnetisch und nicht 
dauerhaft mit der Bodenplatte verbunden, wodurch es ermoglicht 
wird, den Kanal von Zeit zu Zeit zu reinigen, indem einfach das 
30 Labyrinth angehoben wird, um den Schlamra von der Platte zu ent- 
fernen, von der er einfach mit einem Abstreifer Oder ahnlichem 
abgekratzt werden kann. 

Die Erfindung wird nachf olgend durch ein Bei spiel unter Bezug- 
35 nahme auf die beiliegeriden Zeichnungen beschrieben, wobei: 
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Figur 1 1st eine schematische Seitenansicht einer Schleifvor- 
richtung gemaii der Erfindung; und 

Figur 2 ist eine Drauf sicht auf den Abscheidekanal der Vorrich- 
5 tung aus Figur I . . 

Bezogen auf die Zeichnungen . enthalt eine Schleif vorrichtung 10 
einen Arm 12, urn ein mit Zahnen 16 versehenes Sageblatt 14 in 
verschiedenen Winkelpositionen zu halten, wobei an den Zahnen 
10 Hartmetallplattchen pder -einsatze vorgesehen sind, die aufge- 
lotet oder auf andere Art und Weise in Aussparungen befestigt 
sind, die in der Kante der das Sageblatt 14 bildenden Scheibe 
ausgeformt sind. 

15 Das Blatt 14 kaiin an dem Arm 12 gedreht werden, urn nacheinander 
jeden Zahn 16 in eine Position zu bewegen, die zu einer drehbar 
an der Vorrichtung 10 angebrachten Schleif scheibe 18 benachbart 
ist. Die Scheibe 18 wird mit einer Drehzahl angetrieben und 
fiihrt bei jedem Zahn 16, wie gema3 Stand der Technik bekannt, 

20 eine Schleif-Hubbewegung durch, urn den Zahn zu schleif en. Dieser 
Vorgang kann an der aufleren Kante des Zahnes oder an den Seiten- 
. kanten vorgenommen werden* Dieser Vorgang ist aber nicht Inhalt 
der Erfindung, da er bereits bekannt ist und abgeandert werden 
kann, ohne daB dies auf das erf indungsgemaJ3e Verfahren EinfluB 

25 hat. Zum Beispiel kdnnen verschiedene Flachen der Zahne 16 abge- 
schlif fen werden, oder es kann sogar ein anderes Werkzeug, wie 
. zum Beispiel die Schneidblattkante eines Hobels oder ahnliches, 
verwendet werden, solange das verwendete Werkzeug ein mit Hart- 
metallplattchen versehenes Werkzeug ist. 

30 

Urn bei der Durchf uhrung des Schleifvorgangs das Plattchen und 
die Schleif scheibe zu kiihlen, sind auf jeden Fall Kuhlmittel- 
Reinigungseinrichtungen 20 vorgesehen, die eine Pumpe 22, die 
aus einem Sammeltank 24 Kuhlmittel ahsaugt und dieses durch eine 
35 Rohr 26 iiber die Scheibe 18 und das Blatt 14 ausgiefit, und zwar 
an der Stelle, an der sich der Schleif bereich 28 der Vorrichtung 
10 befindet. 
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Nach Durchfiihrung der Kiihl-, Schmierungs- und Reinigungsf uhktion 
lauft der grSBte Teil des Kiihlmittels in einer trichterf ormige 
KQhlmittel-Auf fangeiiirichtung 30, wobei jedoch ein kleiner Teil 
durch die Hitze und die Bewegung im Schleif bereich 28 verspriiht 
5 wird. Wenn das Kiihlmittel sauber ist, wenn es im Schleif bereich 
verspriiht wird, stellt der entstandene Nebel kein grofles Problem 
dar, da die Kontaminierung durch die mitgefiihrte Partikel ein 
geringes . Niveau aufweist. Wenn das vom Trichter 30 aufgefangene 
Kiihlmittel jedoch nahezu direkt in den Sammeltank 24 geleitet 
10 wird, um dann riickgefuhrt zu werden, ist es sehr schnell stark 
mit Partikeln kontaminiert , und in diesem Fall ist das Spray 
eberif alls vergleichsweise stark kontaminiert, wodurch die oben- 
genannten Probleme verursacht werden. 

15 Die vorliegende Erf indung sieht daher einen Abscheidekanal 40 
vor, in dessen EinlaBende 42 das vom Trichter 30 aufgefangene 
Kiihlmittel eintritt. Das Kiihlmittel kann nur aus dem AuslaBende 
44 des Kanals 40 austreten und in den Sammeltank 24 einlaufen, 
wenn es durch den Kanal 40 geflossen ist. 

20 

Figur 2 zeigt eine Draufsicht auf den Kanal 40, der eine Boden- 
platte 46 und ein Labyrinth 48 aufweist, das aus Seitenwanden 50 
und sich. gegenseitig iiberlappenden Wanden 52 besteht, zwischen 
denen ein Labyrinthweg 54 gebildet ist. 

25 

Die Bodenplatte 46 ist beziiglich der Horizontalen vom EinlaBende 
42 zum AuslaBende 44 mit einem Winkel von ungefahr 5° geneigt. 
Die Trichter-Auf f angeinrichtung 30 off net sich iiber einem ersten 
geschlossen Ende 56 des Weges 54 am EinlaBende 42 des Kanals 40. 

30 Folglich tropft Kiihlmittel in den EinlaB 56 und flieBt den Weg 
46 entlang nach unten, bis es einen AuslaB 58 erreicht, der in 
der Seitenwand 50 des anderen geschlossenen Endes 58 des Weges 
54 gebildet ist. Der AuslaB 58 hat die Form eines Oberlaufs, so 
daB das Kiihlmittel an diesem Ende des Kanals langsamer flieBt 

35 als an dem anderen Ende. 
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Die Bodenplatte 46 enthalt einen Magnet oder eine Anzahl kleiner • 
Magnete, die in einem Bereich innerhalb eines Aufnahmebehalters 
angeordnet sind, der die Platte 46 bildet. Die genaue Anordnung 
der Magnete wird an dieser. Stelle nicht untersucht und erf ordert 
5 einige Erfahrung, urn optimale Ergebnisse zu erzielen. 

Hartmetall ist leicht magnetisch, im Gegensatz zur allgemeinen 
Auf fas sung, nach der es fur alle Materialanwendungen als nicht - 
magnetische Substanz erachtet wird. Wenn die Partikel so groJ3 

10 sind/ wie sle bei norma len Schleif envorgangen erzeugt werden (in 
der Gro lienor dnung von lum Durchmesser) , und bei einem Labyrinth- 
weg 46 von ungefahr 1,5 m Lange iiber einen Bereich von ungefahr 
1 m 2 und mit einer Durchschnittstief e entlang des Weges von etwa 
20 mm, woraus sich ein Gesamtvo lumen des Kuhlmittels im Kanal 40 

15 von ungefahr 600 ml ergibt, und bei einer Stromungsgeschwindig- 
keit von ungefahr einem halben Liter pro Minute ergab sich, dafl 
bei einem Magnet mit einer magnetischen Induktion von 3900 Gauss 
mehr als 90% der Hartmetall-Partikel des in den EinlaJS 56 ein- 
tretenden Kuhlmittels nicht mehr in dem Kiihlmittel enthalten 

20 sind, das iiber den Uberlauf des Aus lasses 58 flieJit- 

Nach einer gewissen Zeitdauer des f ortlauf enden Betriebes und 
des wiederholten Schleif ens auf einanderf olgender Zahne von auf- 
einanderf olgenden Blattern 14 bildet sich auf der Bodenplatte 56 

25 ein Schlamm aus Hartmetall. Da das Labyrinth 40 lediglich auf 
der Platte 46 aufliegt und selbst nicht magnetisch ist (bzw. 
nicht aus einem f erromagnetischen Material besteht, so dafl es 
nicht magnetisiert wird) , kann es von Zeit zu Zeit abgenbmmen 
werden, so dafi der Schlamm einfach von der Platte 46 in ein fur 

30 diesen Zweck vorgesehenes Behaltnis 60 geleitet werden kann. 



Der Schlamm enthalt einen betrachtlicheh Schrottanteil und wird 
daher gesammelt, um wahlweise getrocknet und wieder verkauft zu 
werden . 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Filtern eines Kiihlralttels , das bei Schleif- 
geraten benutzt wird, welche zum Schleifen von Hartmetall- 
Teilen verwendet werden, dadurch geJcennzeichnet , da# das 
Verfahren den Schritt aufweist, das Kiihlmittel iiber eine 
magnetisierte Elache zu leiten, so da.6 Hartmet all -Part ike 1, 
welche aus einem Schleifbereich des Gerates i_m Kiihlmittel 
mitgefiihrt werden, auf der Flache gehalten werden. 
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